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Множество частных технологических решений состоит из индивидуальных и 
типовых. Их соотношение определяет совершенство формализации процесса проек-
тирования. Чем больше доля типовых технологических решений, тем выше форма-
лизм процесса проектирования. 
Задача построения математической модели процесса принятия технологиче-
ских решений состоит из следующих этапов: 
1. Формирование базового множества F модели М. 
2. Построение множества аксиом  A  принятия типовых технологических ре-
шений. 
3. Определение набора отношений  a  на базовом множестве F процесса при-
нятия типовых решений. 
Описанная модель процесса принятия технологических решений была положе-
на в основу САПР ТП опытных образцов, разработанную в РКУП «ГСКБ по зерно-
уборочной и кормоуборочной технике». Ее внедрение обеспечило повышение про-
изводительности проектирования в 7,8 раза. 
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В настоящее время, в условиях начавшегося роста производства и необходимо-
сти совершенствования методов планирования и управления производством, иссле-
дования в области математического моделирования производственных процессов 
вновь становятся актуальными. 
В машиностроительном производстве технологические процессы изготовления 
изделий, входящих в них деталей, сборочных единиц расчленяются на отдельные 
операции, между которыми возможны прерывания процессов изготовления, вызван-
ные необходимостью транспортировки деталей с одного участка на другой либо 
ожиданием очередной обработки на оборудовании, которое в данный момент занято 
другой работой. 
В производстве серийного типа изготовление деталей организуется по принци-
пу партионности. Запускаемая в производство партия деталей может содержать от 
нескольких штук до тысячи деталей одного вида. После обработки одной партии 
станок переналаживается на изготовление деталей другого вида либо на другую тех-
нологическую операцию обработки тех же деталей. Промежуток времени между за-
пуском деталей в обработку и выпуском готовых изделий, при сборке которых эти 
детали используются, называется технологическим опережением [1], [2]. 
Проведено исследование математической модели определения оптимальной за-
грузки оборудования, алгоритмов и критериев эффективности задач упорядочения 
работ для одной и двух машин, а также частный случай для трех машин. Для этого 
был использован математический аппарат «Теория расписаний». Задачи теории рас-
писаний для числа машин больше двух считаются NP-трудными, алгоритмы их ре-
шения достаточно трудные и трудоемкие и не всегда можно найти точное реше-
ние [3]. Для решения задачи с числом станков три и более предлагается использовать 
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или общее решение задачи Джонсона методом ветвей и границ, или алгоритм Литтла 
(решение задачи о коммивояжере), или функциональные уравнения Беллмана, или 
метод возвратной рекурсии. 
Разработана программа OPTIMUL1 для автоматизации упорядочения работ на 
одном, двух и трех станках, а также решения задач оптимальной последовательности 
переналадок технологической линии и оптимальной последовательности горячей 
обработки деталей методом возвратной рекурсии. Инструментальным средством для 
создания программы OPTIMUL1 была использована система визуального проекти-
рования Delphi с удобным графическим интерфейсом. 
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Механизм плющения (МП) косилки-плющилки предназначен для расплющи-
вания растительной массы (РМ), подаваемой шнеком жатки. Качественное плюще-
ние сокращает срок сушки и одновременно улучшает потребительские свойства РМ. 
В проекции на продольную плоскость симметрии косилки-плющилки МП 
представляет одноподвижный четырех или шестизвенный шарнирно-рычажный ме-
ханизм. 
Функциональная математическая модель (ФММ) механизма плющения форми-
руется на основе формального описания процедур геометрического, кинематическо-
го и силового анализа плоского механизма, выполняемого при помощи известных 
теоретических методов. По результатам вычислительного эксперимента на ФММ 
для каждой структурной схемы МП определяются: координаты подвижных шарни-
ров, аналоги угловых скоростей звеньев, передаточное отношение, передаточные 
числа (ПЧ) и реакции в шарнирах, однозначно характеризующие зависимость вы-
ходных параметров МП от толщины уплотненного слоя РМ между вальцами – Y . 
Получено выражение для приведенной силы трения )(пртр YF , позволяющее опре-
делить нагрузку на пружину )(YFС , что делает возможным её рациональный выбор: 
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